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EinfUhrung von Long Range SILS in der Supply Chain

Entwicklung einer Ubertragbaren Vorgehensweise

State of the Art - SILS

Die gesamte produzierende In-
dustrie steht mehr denn je vor
der Aufgabe, immer schneller
auf immer individueller werden-
de Kundenwiinsche reagieren zu
mussen.

Klassische Methoden der Steue-
rung von Produktion und Logis-
tikketten stofRen dabei zuneh-
mend an ihre Grenzen. Es mus-
sen neue Konzepte zur Verbes-
serung der Produktionssteue-
rung und der Zusammenarbeit
in der Supply Chain (Wertschop-
fungskette) entwickelt und um-
gesetzt werden.

Ein neues Produktionsparadigma
wird derzeit unter dem Begriff
Supply-in-Line-Sequence - SILS
zusammengefasst (vgl. ,Logistik
inside“ 05/2005, S. 33).

Im Kern bedeutet dieser Ansatz
vollstandige Transparenz Uber
die Produktionsplanung beim
Hersteller (OEM), so dass beim
Zulieferer (First-tier) auf dieser
Datenbasis bereits die Produkti-
on sequenzgerecht gesteuert
werden kann.

Ein solcher Ansatz reduziert Be-
stande und integriert die derzeit
nachgelagerte Sequenzierung in
die Produktion — ein Prozess-
schritt entfallt.

,Der Preis*“ flr ein solches Pro-
duktions- und Distributionskon-
zept ist eine deutlich zuneh-
mende Komplexitat im Prozess-

und Datenmanagement — und
zwar entlang der gesamten
Supply-Chain.

Ziel ist, dass Long-Range-SILS-
Konzepte JIT- und JIS-Prozesse
erganzen und damit Teile von
bis zu 1.000 Kilometern entfern-
ten Lieferanten sequenzgenau
produziert werden kdnnen.

Um ein Long-Range-SILS Kon-
zept optimal nutzen zu kénnen,
wird die Identifikationstechnik
RFID verwendet.
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Einsatzbeispiel: Adam Opel GmbH

Der Automobilhersteller Opel
in bendtigt taglich eine be-
stimmte Anzahl z. B. Federbei-
ne fur verschiedene Fahrzeu-
ge, die in einer genau festge-
legten Reihenfolge am Fliel3-
band hergestellt werden.
Bisher werden die Federbeine
beim Zulieferer in einer be-
stimmten Stluckzahl gefertigt
und die Teile nach Typen sor-
tiert geliefert, die anschlie-
Bend durch ein Subunterneh-
men in die richtige Reihenfolge
gebracht werden mussen.
,Dies beinhaltet neben einem
sehr hohen Zeit- und Hand-
lingsaufwand auch hohere Be-
stdnde und damit héhere Kos-
ten“, so der Logistikleiter der
Adam Opel GmbH Kaiserslau- lingsaufwand einen Prozess
tern, Stephan Adam. Nach des Re-Sequencing ermdogli-
dem neuen System muss Opel chen.

taglich 6 Tage vor Produkti-

onsbeginn bei dem Lieferanten
einen Lieferabruf per EDI mit
der genau festgelegten Rei-
henfolge der zu liefernden Fe-
derbeine (Sequenz) fur die
herzustellenden Fahrzeuge
senden. Anhand dieser Infor-
mation werden bei dem Zulie-
ferer erstmals in genau dieser
Reihenfolge die Federbeine
produziert. Die Produktions-
und Montagestralle muss ent-
sprechend aufgebaut werden.

Wichtig bei Long-Range-SILS
ist, dass die fertig montierten
Federbeine auch genau in der
Reihenfolge, in der sie von der
Produktionslinie kommen, in
spezielle Gestelle gesetzt wer-
den, die ohne groRen Hand-

Identifikationstechnik RFID

Kurze Erlauterung

RFID (Radio Frequency ldentification)-Technologie ist eine Alterna-
tive zu den konventionellen Barcodes. Haufig wird auch von Smart
Labels gesprochen. Technologisch beruht das Konzept der Identifi-
kation von Gltern mittels Radiofrequenztechnik auf der bidirektio-
nalen Ubertragung von Daten mittels Funkwellen.

Ein RFID-System besteht immer aus den zwei Komponenten: dem
Transponder, der als Datentrager am zu identifizierenden Objekt
angebracht ist, und dem Erfassungs- oder Lesegerat, welches den
Datentréager aktiviert, die Kommunikation aufbaut und die Daten bis
zur Software transportiert (vgl. Finkenzeller: RFID-Handbuch,
2002). AuBBerdem umfasst ein RFID-System ein Kommunikations-
netzwerk, in dem die zu Ubermittelnden Daten von einem Backend-
system Uber die verschiedenen Komponenten bidirektional ausge-
tauscht werden, und entsprechender Software mit zugehoérigen
Schnittstellen, die eine weitergehende Verarbeitung der Daten er-
moglichen.
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Forschungsinhalt
Die Forschungsfrage, der sich das
Projektteam um Frau Prof. Dr. Bet-

tina Reuter und das Institut ed- | EAi R A -

media annehmen, ist die Optimie-
rung der Supply Chain zwischen

OEM / Hersteller und Zulieferer Eeinabrf K o

(First-tier).

Das klassische JIS-Konzept, wie es

momentan zum Einsatz kommt, ‘

benétigt Bestdnde sowohl beim Zu- I!I —
lieferer (First-tier) als auch beim Fertigware
Logistikdienstleister (Abbildung 1). Ligfecabnif Firstier X Sestand
Der OEM ruft seine bendétigte Men- OEMJ Hersteller

ge auf Monatsbasis beim Zulieferer I" Fertiguare
ab. Dieser produziert mit fur ihn Bestand
optimalen LosgrtRen und bedient Informationsfluss Firseter ¢ I
die Lieferabrufe aus seinen Fertig- — Materalfiuss —
warenbestanden. Aus datentechni- Fettigivare
scher Sicht werden diese Prozesse Bedld
durch diverse Nachrichtenarten Firsttier Z

nach deutschen, europdischen und
globalen ,Standards* (VDA, ODET-
TE, EDIFACT) durch elektronischen
Datenaustausch (EDI) weitgehend
automatisch gesteuert.

Abb.1: Supply Chain im Ist-Zustand

Ein Long-Range-SILS-Konzept (Ab- Transport u* w
bildung 2) verzichtet weitgehend Re Semencns
auf eine Bestandsfuhrung beim Zu- : L

lieferer und Logistiker und integ- | SemenzRRAIISl

riert die Sequenzierung direkt in

den Produktionsprozess. Das be-

deutet Produktion mit LosgroRRe 1

und Wegfall von Fertigwarenbe-

standen. -

Die Konsequenzen auf das zugeho- Sequenzabruf Firstter KL
rige Konzept zum Informationsma-

nagement sind offensichtlich. Es CEM: Herpieler

mussen dabei die etablierten Stan- _
dard-EDI-Verfahren weitestgehend

beibehalten werden, um in diesem BTSN First-tier X
Bereich bereits getatigte Investiti- — Hmetelme
onen zu sichern, um so entspre-

chende Akzeptanz bei den invol-

vierten Unternehmen schaffen zu First tier ¥

kénnen. !

Abb.2: Supply Chain mit Long Range SILS

Pilotanwendung

Auf Grund dieser Erkenntnisse soll anhand einer Pilotanwendung ein realisierbares Konzept fur alle Beteilig-
ten der Supply Chain in der Automobilindustrie erstellt und erprobt werden. Um Long-Range-SILS in Zukunft
als standardisierten Prozess umsetzen zu koénnen, soll eine Ubertragbare Vorgehensweise bzw. Methodik zur
EinfUhrung dieses Konzeptes erarbeitet werden. Zur Umsetzung dieses Ziels sind verschiedene weitere Auf-
gabenstellungen im Focus. Dazu gehéren neben der Analyse verschiedener Unternehmen u. a. das Ausarbei-
ten einer detaillierten Nutzwertanalyse zur Entscheidungsfindung sowie eine detaillierte Dokumentation des
Pilotprojektes. Bei der technischen Realisation sollen vor allem Hemmnisse und Verbesserungspotentiale i-
dentifiziert und ausgerdumt bzw. genutzt werden. Damit sind diese Forschungs- und Entwicklungsergebnisse
Ubertragbar und anwendbar und kénnen von weiteren Unternehmen eingesetzt werden.
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